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Esilia olevan keksinnon kohteena on menetelma papenVkartonkirainan paailystamiseksi verhopSallystyslaitteella, jossa paailyste koos- 
tuu ainakin kahdesta paailystysainekerroksesta. Menetelmassa" paperi-Zkartonkirainan (W) pinnalle applikoidun paailysteen kokonais- 
paksuutta ja poikkiprofiilia hatlitaan saatamSlla ainakin yhden paallystysainekerroksen, joka muodostaa huomattavan osan paailysteen 
kokonaispaksuudesta, paksuutta siten, etta paailysteen kokonaispaksuutta mitataan paperi-/kartonkirainan(W) pinnalta, ja etta mrtatun 
kokonaispaksuuden perusteella mainitun ainakin yhden paallystysainekerroksen paksuus saadetSan rainan poikittaissuunnassa 
profiloidusti siten, etta saavutetaan paailysteen haluttu kokonaispaksuus ja poikkiprofiili. Keksinn&n kohteena on my6s jarjestely 
menetelman toteuttamiseksi. 

Uppfinningen avser ett forfarande ft>r bestrykning av en pappers-/kartongbana med en ridabestrykningsanordning, i vilket forfarande en 
munstycksbalk anvands, och vilken ar anordnad att i langdriktning stracka sig i banans, sorn skall bestrykas, tvarriktning och vilken 
uppvisar en munstycksenhet (1) med atminstone tva i bestrykningsanordningens langdriktning sig strackande matningskammare (12), 
in i vilka bestrykningsmedlet matas med matningsorgan (4), och i strOmningsforbindelse med namnda matningskammare staende 
munstycksspalter(30), som ocksa strScker sig i bestrykningsanordningens langdriktning och till vilka bestrykningsmedlet matas fran 
motsvarande matningskammare och matas ytterligare till munstycksspaltens (30) utloppsoppning (31). Iforfarandet bestar bestryknin- 
gen av atminstone tva bestrykningsskikt och i det regleras bestrykningens totaltjocklek och totalprofil. Bestrykningens totaitjocklek och 
tvarprofi) utfors vSsentligen med hjalp av atminstone ett bestrykningsskikt, viJket eiler vilka skikt tillsammans bildar atminstone haiften 
av bestrykningens totaltjocklek, sa att bestrykningens totaltjocklek mats fran ytan av pappers-/kartongbanan (W), och att namnda 
atminstone en bestryknings tjocklek regleras pi basen av den uppmatta bestrykningens totaltjocklek i banans tvarriktning profiferat sa, 
att bestrykningens dnskade totaltjocklek och tvarprofil uppnas, varvid regleringen av de andra bestrykningsskiktens tjocklek och/eller 
tvarprofil kan utforas oberoende av bestrykningens totaltjocklek och/eller tvarprofil. Uppfinningen avser ocksa ett arrangemang far 
utforande av fdrfarandet. 
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Menetelma paperi-/kartonkirainan paailystamiseksi verhopaallystyslaitteella 

Esilla olevan keksinnon kohteena on menetelm§ paperi-/kartonkirainan paailystami- 
seksi verhopaallystyslaitteella, jossa paallyste koostuu alnakin kahdesta paallys- 
tysalnekerroksesta. Keksinnon kohteena on myos jarjestely menetelman toteuttami- 
seksi. Keksinnon tavoitteena on aikaansaada parannus paperi-/kartonki-rainan paal- 
lystepastan levittamiseen tarkoitetun verhopaailystimen paallystekerrosten koko- 
naispaksuuden hallintaan ja poikkiprofiilin saadett§vyyteen. 

Verhopaailystimet vofctaan jaotella raosta syottaviin (slot-fed) ja fcasolta syottaviin 
(slide-fed) paailystimiin. Esilla oleva keksinto kohdistuu erityisesH tasolta syottavaan 
verhopaallystimeen. Siina paallystysaine syotetaan suutinyksikon avulla kaltevalle 
tasolle, jota pitkin se valuu kohti tason reunaa, jolloin verho muodostuu pSallysteen 
tippuessa tason reunalta. Syntynytta paallystysaineverhoa ohjataan nimensa mukai- 
sesti sySttbhuulen reunalla sijaitsevalla reunaohjaimella. 

Tekniikan tason mukaisissa verhopa§llystimissa on ongelmana paallystettavalle rai- 
nalle levitettSvan paailystysaineen poikkiprofiilln hallinta erilaisissa ajotilanteissa. 
Paallysteprofiilin tehokkaaseen ja aktiMseen hallintaan ei ole normaallsti olemassa 
) keinoja. 

Paallysteen kokonaisprofiiliin voidaan tunnetusti vaikuttaa paallystyspalkin suunnit- 
teluvaiheessa, jolloin sy6tt5kanavien muoto maaritetaSn. Kun paallystysaineiden 
ominaisuudet ja/tai syQttSmaara sitten muuttuvat, on nailia muutoksilla selkea vai- 
25 kutus poikkiprofiiliin, jota ei vol enaa korjata. Samoin valmistusepatarkkuudet vai- 
kuttavat korjaamattomasti profiiliin. 

Yksittaisen kerroksen poikkiprofiilia on myos mahdollista saataa kohtuulllsen hyvaksi 
kayttaen etukateen kokeellisesti tai laskennallisesti maaritettya ohikierron arvoa. 

30 Ohikierrolla tarkoitetaan sita osaa syottokammioon syotettavasta paailystysainevir- 
tauksesta, joka palautetaan syottSkammion toisesta f virtaussuunnan puoleisesta 
paasta takaisin syott85n tai varastosailioSn. paailystysaineen ohikierrolla varmiste- 
taan, etta suutinyksik6ssa myos sen paailystysainevirtauksen puoleisessa paassa 
pidetaan virtauskanavissa ylla tietyn minimiarvon yliOavaa paailystysaineen virtaus- 

35 nopeutta. Tana pyritaan vaittamaan paailystysaineen saostuminen ja kerrostumien 



syntyminen virtauskanavien seinamiin. Paallystysaineen ominaisuuksien muuttuessa 
tama ohiWertomaara on sovitettava oikeaksi kayttamalla korjauskertoimia. Niiden 
avulla kompensoidaan esimerkiksi viskositeetin tai kuh/a-ainepitoisuuden vaihteluista 
johtuvia virheita. Mittaus- ja saatotarkkuudet voivat kuitenkin olla sen verran vaati- 
mattomia, etta toivottua profiilia ei hallitust! saavuteta kaikissa ajo-olosuhteissa. 

Suomalaisessa patenttihakemuksessa FI 20035149 on toisaalta esitetty jarjestely, 
jossa on mahdollista opttmoida suuttimesta tulevan paallysteen poikkiprofiili juuri 
tletylle paallystysainelaadulle ja sySttSmaaralle. Optimointi voidaan lisaksi suorittaa 
vieiapa varsln laajalla alueella. Mutta kun tasta optimoidusta syottSmaarasta poike- 
taan tai paallystysaineen ominaisuuksiin tehdaan muutoksia, syntyy poikkiprofiiliin 
jalleen virhetta. 

Suurimmaksi ongelmaksi paallysteen tasaisuuden ja kokonaisprofiilin kannalta muo- 
dostuu ennen kaikkea kuitenkin se # etta paperi-/kartonkirainan paailystyksessa kay- 
tetaan usein useampaa kuin yhta paailystysainekerrosta. Kullakin yksittaisella ker- 
roksella on jokaisella oma poikkiprofiili, joka on puolestaan riippuvainen mm. ker- 
roksen paallystysaineen kokonaissySttSmaarasta. Kaytettaessa monikerroksista paai- 
lystysta joudutaan paallystysaineen sySttomaaria muutettaessa helposti tilantee- 
seen, jossa kaikkien kerrosten poikkiprofiilit ovat vinossa ja vieiapa samaan suun- 
taan eika paallysteen kokonaisprofiili tayta enaa kaikkia vaatimuksia. 

Naiden edelia esitettyjen eri hairiotekpiden yhteisseurauksena paallysteen koko- 
naisprofiilista voi siis muodostua jopa luvattoman huono. Niinpa esilia olevan kek- 
sinnon paamaarana on aikaansaada parannettu menetelma paperi-/kartonkirainan 
paailystamiseksi verhopaailystimelia, joka menetelma mahdollistaa tasaisen paallys- 
teen muodostamisen koko suutinyksik5n pituudella paallystettavan rainan poikittais^ 
suunnassa seka myos tehokkaan ja nopean ajonaikaisen saadettavyyden erilaisille 
paailystysaineille ja syott5maarille. Taman paamaaran toteuttamiseksi keksinnon 
mukaiselle menetelmaile on tunnusomaista se, etta paallysteen kokonaispaksuutta 
ja poikkiprofiilia hallitaan saatamaiia ainakin yhden paailystysainekerroksen, joka 
muodostaa huomattavan osan paallysteen kokonaispaksuudesta, paksuutta siten, 
etta paallysteen kokonaispaksuutta mitataan paperi-/kartonkirainan pinnate, ja etta 
mitatun kokonaispaksuuden perusteella mainitun ainakin yhden paailystysaineker- 
roksen paksuus saadetaan rainan poikittaissuunnassa profiloidusti siten 7 etta saavu- 



tetaan paallysteen haluttu kokonaispaksuusja poikkiprofiili. Keksinnon mukaiselle 
jarjestelylle on puolestaan tunnusomaista f etta jarjestelyyn kuuluu kuiturainan yh- 
teyteen jarjestetyt mitfcauselimet paallysteen kokonaispaksuuden mittaamiseksi pa- 
peri-/kartonkirainan pinnalta ja saatoelimet ainakin yhden paailystysainekerroksen, 
joka muodostaa huomattavan osan paallysteen kokonaispaksuudesta, paksuuden 
saatamlseksl rainan poikittaissuunnassa profiloidusti siten, etta saavutetean paallys- 
teen haluttu kokonalspaksuus ja poikkiprofiili. 

Keksinto perustuu siis paallysteen kokonaispaksuuden mittaamlseen rainan pinnalta 
ja mittaustulosten perusteella suoritettavaan paallystysainevirtauksen kuristukseen 
syfittSkammion ja syottoraon valissa ja sita kautte paallystysaineen virtausmaaran 
saadSn automatisointiin ainakin yhden paailystysainekerroksen osalta. Yksittaisen 
paailystysainekerroksen paksuutta voldaan saataa paikallisesti rainan poikittaissuun- 
nassa ajon aikana ja nain saada aikaan haluttu paallysteen kokonaispaksuuden saa- 
to. Saadon paikallisuudella tarkoitetaan tassa sita, etta s§ato voldaan suorittaa halu- 
tun pituisin valein rainan poikittaissuunnassa ja nimenomaan muista valeista riippu- 
mattomastl. 

Menetelmassa poikkiprofiilista pyritaan Iaht5kohta«sestl saamaan tasainen. Olennais- 
ta on, etta paallystysaineen virtausmaaran saato suoritetaan paallysteen mitatun 
kokonaispaksuuden ja erityisesti siina havaittujen suhteellisten virheiden ell poikki- 
profiilin poikkeamien perusteella. Paallysteen poikkiprofiilin mittaus voidaan suorit- 
taa esimerkiksi radan poikki ulottuvan mittauslaitteiston avulla. KeksinnSn eraana 
keskeisena etuna on, etta paallystysaineen laadulla el ole merkitysta saadon ja sen 
tarkkuuden kannalta. 

Kun virtausmaaran kuristus suoritetaan lisaksi erityisesti sellaisen kerroksen osalta, 
joka muodostaa huomattavan osan paallysteen kokonaispaksuudesta, voidaan jo 
pieniliakin suhteellisilla muutoksilla saadettavan paailystyskerroksen paksuudessa 
korjata havaitut paallysteen kokonaispaksuuden poikkeamat. Jo pelkastaan yhta 
paailystysainekerrosta saatamaiia voldaan saavuttaa hyvaiia tarkkuudella haluttu 
paallysteen poikkiprofiili. 



Keksinnon edullisia suoritusmuotoja ilmenee epaitsenaisissa vaatimuksista 2-6. 
Keksinnon yksityiskohtia, ominaisuuksia ja etuja on kuvattu tarkemmin seuraavassa 
suoritusesimerkin selostuksessa ja siina viitatussa piirustuksessa, jossa: 

Kuvio 1 esittaa periaatteellisesti kaaviollisena mutta ei mittakaavallisena mene- 
telman mukaista jSrjestelyS paperi-/kartonkirainan paaltystamiseksi, 
jossa paallystysaineen syottomaaran vaikutetaan kayt§nnossa saato- 
tappien avulla, 

kuvio 2 esittaa kaaviollisena poikkileikkauskuvantona erasta toista keksinnon 
tnukaisessa menetelmassa hyedynnettavaa tasolta sySttavaa suutin- 
palkkia, jossa keskikerroksen paallystysaineen syottomaaraan vaikute- 
taan kMytannSssa profiililistan ja saatokarojen avulla, 

kuvio 3 esittaa eri paailystekerrosten ja kokonaispaallysteen poikkiprofiileja 
tunnetun tekniikan mukaisen manuaalisen saadon tapauksessa, 

kuvio 4 esittaa eri paallystekerrosten ja kokonaispaallysteen poikkiprofiileja, 

kun paallysteen paksuutta sSadetaan keksinnSn mukaisen menetelman 
avulla. 

Kuviossa 1 on esitetty periaatteellisesti keksinnSn mukaista menetelmaa soveltava 
jarjestely paperi-/kartonkirainan pa§HysSmiseksi. Keksinnon tassa suoritusmuodos- 
sa kaytetaan applikointipalkkia 40, jonka avulla ralnalle W applikoitava paailystever- 
ho 4 muodostetaan. Applikointipalkissa 40 on esitetyssa suoritusmuodossa kolme 
syottokammiota 12, joista paallystysaine johdetaan tasauskammioiden 13 ja 13b 
kautta vastaaviin suutinrakoihin 30. Sy6tt6kammio 12 on valinnaisesU varustettu 
ohikiertoreiteilla (ei esitetty) paallystysaineen ohikiertoa varten. 

Paallysteverho 4 muodostetaan esitetyssa suoritusmuodossa siis kolmesta yksittai- 
sesta paallystysainekerroksesta 1, 2 ja 3 (kuvio 1). Suutinrakojen 30 ulostuloaukois- 
ta 31 ulostulevat, suutinpalkin yiapintaa 35 pitkin valuvat pa§llekkaiset paallys- 
tysainekerrokset 1, 2, 3 johdetaan paallystysverhon 4 muodostamiseksi applikointi- 
palkin reunan 33 muodostaman syottShuulen yli. 



Seka pohjakerroksen 1 etta pintakerroksen 3 toteutunut, rainalle W applikoitu pa§l- 
lystysalneen maSra saadaan suutinpalkille 40 tulevan paallystysaineen kokonaisvir- 
tausmaSran ja siita saadetyn ohh/irtausmaaran erotuksena. Paallystysaineen syot- 
tSmaaran mittaus on jarjestetty jokaista yksittaista paailystysainekerrosta varten. 
Mitattujen virtausmaarien perusteella pohjakerroksen 1 ja pintakerroksen 3 syotto- 
maarat saadetaan haiutuksi. 

Paailysteen kokonaispoikkiprofiilia hallitaan kaytannossa saatamaiia paikallisesti jon- 
kin yksittaisen paailystysainekerroksen paksuutta. Saat5 suoritetaan edullisesti rai- 
nan koko leveydelta. KeksinnSn tassa suoritusesimerkissa kolmesta paallys- 
tysainekerroksista keskimmainen kerros 2 on nyt-paksuudeltaan paikallisesti saadet- 
tava kerros. Luonnollisesti voidaan keskikerroksen sijasta mika tahansa muu pSallys- 
teen yksittSisista paallystysainekerroksista jarjestaa saadettavaksi. Samoin paikalli- 
sesti saadettavia kerroksia vol olla useampia kuin vain yksi. 

Tassa saadettavan keskikerroksen kokonaispaailystemaara saadaan selville samalla 
tavalla kuin muidenkin kerrosten ell se on laskettavissa kyseisen kerroksen paallys- 
tysaineen kokonaissyottomaaran ja ohivirtausmaaran erotuksena. Paallystysaineen 
lahtokohtainen kokonaismaara voidaan asettaa taman perusteella sopivaksi. Keski- 
kerroksen paksuuden paikallinen saato tapahtuu rainan W pinnalta mitatun paailys- 
teen paikallisen kokonaispaksuuden mukaan. Paailysteen kokonaispaksuus voidaan 
mitata rainalta esimerkiksi rainan poikki ulottuvan mittauslaitteiston 41 avulla. Nain 
saadaan poikkeamat halutusta kokonaispaksuudesta. Keskikerroksen 2 paallystysai- 
neen sy5t5n maaraa saadetaan mittauslaitteiston 41 antamien mittaustulosten pe- 
rusteella mittauspisteesta suutinpalkille 40 jarjestetyn takaisinkytkennan avulla. Saa- 
tava mittaustieto vaiitetaan ensin automaattiselle toimilaitteelle 42. Toimilaite puo- 
lestaan kayttaa suutinpalkkiin 40 jarjestettyja elimia 19 # jotka edelleen vaikuttavat 
suoraan paallystysaineen syottomaaraan. 

Keskikerroksen paksuuden paikallinen hienosaate tapahtuu siis kaytannossa vaikut- 
tamalla paallystysaineen virtaukseen syottorakoon 30. Kuvion 1 mukaisessa suori- 
tusmuodossa virtausta saadeliaan muuttamalla sy6tt5kammion 12 ja syottoraon 30 
vaiisen virtauskanavan tehollista pinta-alaa. SyfittBrnaaran saato tapahtuu tassa 
syottokammion 12 ja syottQraon 30 vaiiin muodostetun tasauskammion 13 yhtey- 
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dessa. Paallystysaineen virtausta kuristetaan syottokammion 12 ja tasauskammion 
13 valiin jarjestetyissa syottorefissa 18, 

Kuhunkin syottoreikaan 18 on muodostettu suutinosan ulkopuolelle avautuva poraus 
5 19a, joka yhtyy syotfcoreian 18 pystysuuntafseen osaan. Paallystysaineen virtausta 
kuristetaan saatSelimina toimivien saatotappien 19 avulla. Kukin saatotappi on jar- 
jestetty pituussuunnassaan sfirrettavaksi tallaiseen poraukseen 19a. Mainittu toimi- 
laite 42 kayttaa siis suoraan mainittuja saatotappeja. 

10 Saatotapin sisempi, syottoreikaan 18 ulottuva paa 23 on edullisesti viistetty. Saato- 
tappi 19 on tiivistetty porauksessa 19a tiivisteiden 22 avulla. Syottoreikien 18 keski- 
nainen etaisyys suutinosan pituussuunnassa (kuvfon 1 kuvatasoon nahden siis koh- 
Hsuorassa) on esim. 50 - 600 mm, edullisesti 150 - 300 mm. Paallystyskerroksen 
paksuuteen voidaan nain ollen paikallisesti vaikuttaa mainittujen syottoreikien vaiin 
15 pituisten jaksojen tarkkuudelia. Vastaavasti siis myos paallysteen kokonaispaksuus 
on saadettavissa olennaisesti samalla tarkkuudelia. 

Kuvion 2 suoritusmuodossa, jossa havainnollisuuden vuoksi on esitetty vain yksi 
suutinpalkkirakenteen suutinosa 39, paallystysaineen syottomaaran saato tapahtuu 
puolestaan tasauskammioon 13 jarjestetyn profiililistan 15 ja sita kayttavien saato- 
karojen 16 avulla. Toimilaite 42 on siis tassa suoritusmuodossa kytketty naihin eli- 
miin 15, 16. 

Profiililista 15 sijaitsee tasauskammion syottoreiat 14 sisaltavalla pinnalla ulottuen 
perakkaisten syottoreikien maarittamalle pituudelle. Virtauskanavien tehollisen pin- 
ta-alaa voidaan nyt muuttaa saatamalla profiililistaa 15 sen poikittaissuuntaiselta 
asemaltaan nuolen D osoittamassa suunnassa. Vaikuttamalla llstan avulla syottorei- 
an kokoon joko yksittaisen tai useamman sy6ttoreian muodostaman ryhman osalta, 
voidaan paallystysaineen virtausmaaraa syottokammiosta 12 tasausteammioon 13 
sgadella paikallisesti suutinpalkin pituussuunnassa. Saatoelimina toimivien saatoka- 
rojen 16 keskinainen etaisyys suutinosan pituussuunnassa eli paallysteen poikkipro- 
fiilin suunnassa on esim. 100 - 600 mm, edullisesti 150 - 300 mm. 
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Saatamalla keskikerroksen paksuutta paikallisesti, esimerkiksi kuvioissa 1 ja 2 esitet- 
tyja suutinpalkkirakenteita ja jarjestelyita hyodyntaen, pystytaan kompensoidaan 
muiden kerrosten aiheuttamat kokonaispoikkeamat halutusta paallysteen paksuu- 
desta. Paallysteen poikkiprofiilista saadaan nain halutun muotofnen ja paallysteen 
5 kokonaispaksuudessa saavutetaan haluttu arvo. Tavoitteena keksinnon mukaisessa 
menetelmassa ei siis ole tavoitella yksittaisen paallystysainekerroksen paksuudessa 
tiettya vakioarvoa, vaan saataa sen paksuus paikallisesti sellaiseksi, etta paallysteen 
kokonaispaksuus kyseisessa kohtaa rainan leveyssuunnassa muodostuu halutuksi. 
Paksuudeltaan paikallisesti saadettava paallystyskerros, tassa siis keskikerros, toimii 
10 ikaan kuin saatfipuskurina, jonka paksuutta voidaan ajatella saatoalueena. Mene- 
telman avulla on nain mahdollista saada erilaisissa ajo-olosuhtefssa tehokkaalla ta- 
valla aikaan halutunlainen paallysteen kokonaisprofiili riippumatta siita, ovatko yksit- 
listen paallystysainekerrosten poikkiprofiiiit kohdallaan vai eivat 

15 Keksinnon eraan Hsaajatuksen mukaan saatoa voidaan tehostaa kayttamalla lisaksi 
ohikierron maaran saatoa, Lisaamalla tai vahentamalla paallysteaineen ohikiertoa 
voidaan vastaavasti saataa poikkiprofiilia jompaankumpaan suuntaan ja nimen- 
omaan karkealla tasolla ja suorittaa hienosaato paallystysaineen syottomaaran vir- 
tauksen automaattisella kuristuksella. Kayttamalla siis ohikiertoa apusaatona voi- 

20 daan syottokammion ja suutinraon valisen virtauksen saatotarvetta pienenta§. 

Oieellista keksinnon mukaisessa menetelmassa on, etta onnistunut saato saadaan 
aikaan jo yhdenkin paallystysainekerroksen paksuuteen vaikuttamalla. Esimerkiksi 
kolmikerroksisessa paallysteessa, kuten edella esitetyssa suoritusesimerkissa, pinta- 
25 ja pohjakerroksien pa§llystemaarat ovat pienia, tyypillisestJ luokkaa 2-4 g/m2. Kes- 
kikerros taas on oleellisesti paksumpi, esimerkiksi 8-15 g/m2. Taman seurauksena 
suuretkaan prosentuaaliset muutokset pohja- ja pintakerroksessa eivat edellyta suu- 
ria kompensoivia muutoksia keskikerroksessa, jotta saadaan aikaan tasainen paal- 
lysteen kokonaisprofiili. 
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Kuvioissa 3 ja 4 on havainnollistettu menetelman toimintaperiaatetta vertailemalla 
manuaaiisesti saadetyn ja keksinnon mukaisen menetelman avulla saadetyn paallys- 
teen poikkiprofiileja- Edella esitetyn suoritusesimerkin kaltaisesti molemmissa tapa- 
uksissa on kaytetty kolmea paallystysainekerrosta, joista keskimmainen muodostaa 
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huomattavan osan paallysteen kokonaispaksuudesta. Paailystysainekerrosten pak- 
suus rainan koko leveyden matkalta on kuvattu kaavioissa prosenttilukuna tavoi- 
tearvon ollessa 100. Kuvioissa vasen reuna vastaa verhopaallystimen sySton puo- 
leista paatya ja oikea reuna puolestaan verhopaallystimen ohivfrtauspaan puoleises- 
5 ta paatya rainan toisella reunalla. 



Kuvion 3 tapauksessa ajo-olosuhteet ovat siis muuttuneet optimofdusta ajotilantees- 
ta ja seka pohja- etta keskikerroksen profiili on vinossa oikealle. Erityisesti pohjaker- 
roksen paksuus on verhopaallystimen syotbop§an puolella kuviossa vasemmalla reu- 

10 nalla yli ja oikealla verhopaallystimen ohivfrtauspaan puolella huomattavasti alle ta- 
voitellun paksuuden. Lisaksi pintakerroksen paksuus on muodostunut rainan mo- 
lemmilla reunoilla liian suureksi ja rainan keskella kuitenkin oikealle palnottuen pak- 
suus on jaanyt alle tavoitellun arvon. Naiden vlrheiden johdosta paallysteen koko- 
naismaara on jaanyt paallystettavan rainan oikealla reunalla alle tavoitellun arvon ja 

15 vasemmalla reunalla paallyste on puolestaan muodostunut liian paksuksi. 
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Kuvion 4 tapauksessa syntyneet virheet yksittaisten paallystysainekerrosten poikki- 
profiileissa kompensoidaan saStamaila yhden kerroksen paksuutfca paikallisest! koko 
rainan teveydeita. Saato kohdistuu tassa juuri keskimmaiseen kerrokseen. Koska 

20 keskikerroksen paksuus on jarjestetty huomattavan suureksi pinta- ja pohjakerrok- 
seen verrattuna, voidaan jo pienilla prosentuaalisilla muutoksilla keskikerroksen pak- 
suudessa kompensoida muiden kerrosten aiheuttamat poikkeamat kokonaisprofiiliin. 
Lisaamalla siis keskikerroksen osalta paallystysaineen syottoa hieman rainan oikealla 
laidalia seka vastaavasti vahentamalla sita hieman vasemmalla laidalla, pystytaan 

25 helposti kompensoimaan muiden kerrosten profiilivirheet. ISSin saadaan aikaan ta- 
sainen summaprofiili ja siten tasainen paallysteen poikkiprofiili rainan koko leveydel- 
ta. 

Esilla olleissa esimerkeissa sa§t6 on siis kohdistunut vain yhteen paallysiysaineker- 
30 rokseen, mutta voidaan luonnollisesti ajatella saatoa kaytettavan myos useampaan 
kuin vain yhteen kerrokseen. Mittaustekniikan niin salliessa, voidaan edella esitetyn 
paikallisen saadon edellyttama rakenne toteuttaa tarvittaessa vaikka jopa kaikkiin 
suutinpalkin syottorakoihin. Talldin voidaan kaikkia paallystysainekerroksia profiloida 
toisistaan riippumatta. 

35 
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Keksinnon eraan lisanakokannan mukaisestl paSIIysteen poikkiprofiilin lisaksi toimi- 
laitteita on mahdollista kayttaa myds konesuuntaisen paallystemaaraprofiiiin saa- 
toon. PaSllysteen paksuutta voldaan saataa haluttuun suuntaan tasaisest! koko 
poikkiprofiilin matkalta ja nimenomaan samanaikaisesti ajon aikana. 
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Patenttivaatimukset 

1. Menetelma paperi-/kartonkirainan paallystamiseksi verhopaallystyslaitteella, jossa 
paaliyste koostuu ainakin kahdesta paallystysainekerroksesta, tunnettu siita, etta 

5 paallysteen kokonaispaksuutta ja poikkiprofiilia hallitaan saatamalla ainakin yhden 
paaliystysainekerroksen, joka muodostaa huomattavan osan paallysteen kokonais- 
paksuudesta, paksuutta siten, etta paallysteen kokonaispaksuutta mitataan paperi- 
/kartonkfrainan (W) pinnalta, ja etta mitatun kokonafspaksuuden perusteella maini- 
tun ainakin yhden paaliystysainekerroksen paksuus saadetaan rainan poikittaissuun- 
10 nassa profiloidusti siten, etta saavutetaan paallysteen haluttu kokonaispaksuus ja 
poikkiprofiili. 

2. PatentSvaatirnuksen 1 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta kaytetaan 
paallystysaineen syoton ohikiertoa mainitun ainakin yhden paaliystysainekerroksen 

15 (2)saatamiseksi. 

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelma, jossa paaliyste koostuu ainakin 
kolmesta paallystysainekerroksesta, tunnettu siita, etta menetelmassa mainittu 
ainakin yksi paallystysainekerros (2) sijaitsee kahden muun paaliystysainekerroksen 

20 valissa. 

4. Jonkin patenttivaatimuksen 1-3 mukainen menetelma, jossa menetelmassa kay- 
tetaan suutinpalkkia, joka on jarjestetty ulottumaan pituussuunnassaan paailystet- 
tavan rainan poikittaissuunnassa ja jossa on suutinyksikko (1), jossa on ainakin kak- 

25 si paallystyslaitteen pituussuunnassa uiottuvaa syottokammiota (12), joihin paallys- 
tysaine johdetaan syottoelimilla (4), ja mainittuihin syottokammioihin virtausyhtey- 
dessa olevat suutinraot (30), jotka myos ulottuvat paallystyslaitteen pituussuunnas- 
sa ja joihin paallystysaine johdetaan vastaavasta sy5ttokammiosta ja syotetaSn 
edelleen suutinraon (30) ulostuloaukosta (31), tunnettu siita, etta menetelmassa 

30 mainitun ainakin yhden syottokammion (12) ja siihen liittyvan suutinraon (30) vall- 
nen virtausyhteys on muodostettu sySttSkammion yhteen seinamaan muodostetuilla 
sy6tt6reniia (14; 18), joiden kautta paallystysaine on johdettavissa suutinrakoon, ja 
etta suutinyksikossa on elimet (15, 16; 19), joiden avulla syottoreikien (14; 18) te- 
hollinen pinta-ala on saadettavissa paallysteen poikkiprofiilin saatamiseksi. 

35 
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5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta menetelmassa 
kaytetaan mainitun ainakin yhden syottokammion (12) ja siihen liittyvan suutinraon 
(30) valissa ainakin yhta tasauskammiota (13), joka myos ulottuu paallystyslaitteen 
pituussuunnassa (W) ja johon tasauskammioon syottoreiat (14; 18) avautuvat. 

6. J§rjestely verhopaallystyslaitteen yhteydessS paperi-/kartonk!rainan paallystamf- 
seksi paallysteella, joka koostuu ainakin kahdesta paallystysainekerroksesta, tun- 
nettu siita, etta jajjesteiyyn kuuluu kuiturainan (W) yhteyteen jarjestetyt mittaus- 
elimet (41) paallysteen kokonaispaksuuden mittaamiseksi paperf-/kartonkirainan 
(W) pinnalta ja saatoelimet ainakin yhden paatlystysainekerroksen, joka muodostaa 
huomattavan osan paallysteen kokonaispaksuudesta, paksuuden saatarniseksi rai- 
nan poikittaissuunnassa profitoidusti siten, etta saavutetaan paallysteen haluttu ko- 
konaispaksuus ja poikkiprofiili. 



us 



(57) Tiivistelma 

Esilla olevan keksinnon kohteena on menetelma paperi- 
/kartonkiratnan paallystamiseksi verhopaailystyslaitteella, 
jossa paallyste koostuu ainakin kahdesta paallys- 
tysainekerroksesta. Menetelmassa paperi-/kartonkirainan 
(W) pinnalle applikoidun paallysteen kokonaispaksuutta ja 
poikkiprofiiiia hallitaan saatamalla ainakin yhden paallys- 
tysainekerroksen, joka muodostaa huonrtattavan osan 
paallysteen kokonaispaksuudesta, paksuutta siten, etta 
paallysteen kokonaispaksuutta mitataan paper!- 
/kartonkirainan (W) pinnalta, ja etta mitatun kokonais- _ 
paksuuden perusteella mainitun ainakin yhden paallys- 
tysalnekerroksen paksuus saadetaan rainan poikittais- 
suunnassa profiloidusti siten, etta saavutetaan paallysteen 
haluttu kokonaispaksuus ja poikkiprofiili. Keksinnon koh- 
teena on myos jarjestely menetelman toteuttamiseksi. 
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Fig. 3 
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